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(54) Vollnarbiges Rindnappaleder und Verfahren zur Herstellung desselben 



(57) Um ein vollnarbiges Rindnappaleder zu schaf- 
fen, das die in der Autonnobilindustrie und in der Roister- 
Industrie geforderten Eigenschatten hinsichtlich Los- 
narblgkeit und Wasserdampfdurchlassigkeit aufweist, 
wlrd auf die Narbenselte (2) des vollnarbigen Leders (1) 
eine Zurlchtung aufgebracht, die aus einer eine Dicke 
zwischen 0,015 mm und 0,04 mm aufweisenden, vor- 
zugsweise pigmentierten Schicht (4) aus einer verfe- 
stigten, Polyurethan und/oder Polyacrylat enthaltenden 



Dispersion, die, Qberwiegend geschlossene Zellen bil- 
dende. MIkroliohlkugeIn (6) mit einem Durchnnesser 
klelner als 45 um und einem Antell von zumindest 10 
Vol.-% an offenen Zellen aufweist und die an ilirer Ober- 
selte (7). eine Nappapragung besitzt. und aus einer auf 
dieser ersten Schicht (4) aufgebrachten zwelten Schicht 
(5) besteht, die aus einem vernetzten, ein Mattierungs- 
mittel enthaltenden Lackauftrag auf Polyurethanbasis 
gebildet 1st, wobei das Leder einer Walkbehandlung un- 
terzogen ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffteinvollnarbiges Rindnap- 
paleder. das an einer Seite mit einer Zurichtung verse- 
hen ist, welche teilweise eine aus einer verfestigten, Mi- 
krohohlkugeln enthaltenden Polyurethandispersion ge- 
bildete Schaumstruktur aufweist. Ferner betrifft die Er- 
findung ein Verfahren zur Hersteliung eines solchen Le- 
ders. 

[0002] Derartige Leder sind berelts bekannt. So off en- 
bart die DE 24 45 605 C3 ein Leder fur die Hersteliung 
von Schuhen, Polsterbezugen od.dgl., das mit einer po- 
rosen Elastomerbeschichtung versehen ist, die Mikro- 
hohikugeln enthait, deren Hulle aus Polyvinylidenchlo- 
rid-Copolymerisat oder Polyvinylchlorid-Copolymerisat 
besteht und die im Inneren ein Gas enthalten. Die dem 
Leder abgewendete Oberflache der Beschichtung kann 
zusatzlich mit einem Finish verselien sein. 
[0003] Aus der US 4,751 ,11 6 A ist es bereits bekannt, 
auf diefaserige Oberflache von Spaltleder eine aus zwei 
Lagen bestehende Beschichtung aufzubringen, wobei 
die der Spaltlederoberflache zugewendete Lage aus ei- 
ner Mikrohohlkugein enthaltenden, verfestigten Polyu- 
rethandispersion gebildet ist. Zusatzlich kann die dem 
Spaltleder abgewendete Oberflache der Beschichtung 
mit einem Finish versehen sein. 

[0004] Aus der US 4,923,723 A ist gleichfalls ein 
Spaltleder bekannt geworden, das an seiner faserigen 
Oberflache mit einer aus zwei Lagen bestehenden Be- 
schichtung versehen ist, wobei die dem Spaltleder zu- 
gewendete Lage Mikrohohlkugein aufweist. 
[0005] In der Autoindustrie und fur die Hersteliung 
hochwertlger Polstermobel, aber auch fur Schuhober- 
material werden vollnarbige Rindleder venwendet, wel- 
che die erforderlichen Eigenschaften aufweisen und. 
damit sie als echtes vollnarbiges Leder bezeich net wer- 
den konnen, nur eine sehr dunne Zurichtung aufweisen 
durfen. Diese Leder mussen welters die erforderliche 
Geschmeidigkeit aufweisen und einen Weichheitsgrad 
von mindestens 4, vorzugsweisemehr als4,5, besitzen, 
damit sie sich einerseits in die erforderliche Form brin- 
gen lassen konnen, anderseits ein angenehmes Tast- 
und Sitzgefuhl gewahrleistet ist. Der Weichheitsgrad 
wird mit einem Weichheitstester BLC ST300 nach 
IUP36 bei einem Ringdurchmesser von 26 mm gemes- 
sen. Eine derartige Weichhelt wird durch sehr langes 
Walken der Lederhaute erzielt. Dabei entsteht jedoch 
an groBen Tellen der Lederhaut, so beispielsweise im 
Bauchbereich der Haut, eine Losnarblgkeit, die zwi- 
schen 25 % und 40 % der gesamten Flache der Haut 
betragt. Diese Flache ist fur eine Weiterverarbeitung 
des Leders fur hochwertige Autoinnenausstattungen, 
wie z.B. Autositze, Polstermobel und hochwertige Schu- 
he, nicht geeignet, der bisher bei einem langen Walken 
entstehende Abfall an teurer Lederhaut ist somit groB. 
Ein weiterer wesentlicher Nachteil der Anwendung der 
bisher bekannten, mit einer Zurichtung versehenen Le- 
der besteht darin, dass diese nicht oder nicht ausrei- 



chend atmungsaktiv sind. 

[0006] Man hat daher bereits vorgeschlagen, auf die 
Narbenseite des Leders ein durch Einruhren von Luft 
geschaumtes Kunststoff material aufzubringen und die- 

5 ses nach Verfestigung mit einer Lackschicht abzudek- 
ken, welche zwecks Hersteliung einer narbenartigen 
Oberflache einer Pragung unterzogen wird. Dabei wird 
jedoch im Bereich der Narbtaler das Schaummaterial 
zusammengepresst, sodass dort die durch den Schaum 

10 bewirkte Weichheit und Elastizitat verioren geht. Die 
Schaumschicht weist somit eine unterschledliche Dich- 
te auf, namlich auf den gerade in Gebrauch starker ab- 
riebbelasteten Narbkuppen eine geringere Dichte, was 
sich fur die spatere Verwendung nachteilig auswirkt. Au- 

15 Berdem besteht bei dieser bekannten Anordnung die 
Gefahr, dass beim Spannen des Leders uber Kanten, 
Rundungen od.dgl. Infolge der Nachglebigkelt der 
Schaumschicht, vor allem unter Einwirkung von Warme 
die Narbstmktur verioren geht. 

20 [0007] Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufga- 
be gesteitt, ein vollnarbiges Rindnappaleder derart zu 
verbessern, dass es die in der Automobilindustrie und 
in der Poisterindustrie geforderten Eigenschaften auf- 
weist und welches vor allem auch nach dem erforderli- 

25 chen Walken keine nennenswerte Losnarbigkeit auf- 
weist und seine Narbstandfestigkeit auch beim Dehnen 
nicht verliert sowie die erforderliche, Wasserdampf- 
durchlassigkeit besitzt. Insbesondere soli das erfin- 
dungsgemaBe Leder atmungsaktiv, abriebfest, und 

30 auch hinsichtlich des Farbabriebes, lichlecht, hydrol- 
senbestandig und kratzfest sein. AuBerdem muss das 
Leder foggingarm sein und eine geringe Ausdiinstung 
aufweisen, damit bei Verwendung fur Autoinnenaus- 
stattungen ein Beschlagen der Innenseite der Wind- 

35 schutzscheibe vermieden wird, wobei vor allem auch 
keine toxischen Gase freigesetzt werden durfen. Die 
Oberflache des Leders muss ferner gegen bestimmte 
Chemikalien, aber auch gegen Wasser, bestandig sein, 
und es soli sich die mit der Narbung versehene Leder- 

40 oberflache auch bei einem Auf kaschleren auf Unterma- 
terialien. insbesondere beim Spannen des Leders um 
Kurven bzw. Kanten nicht nachteilig verandern. 
[0008] Unter dem Begriff "vollnarbiges Rindnappale- 
der" wird ein Leder verstanden, welches durch langes 

45 Walken seine Weichheit bei gleichzeltiger Ausbildung 
der Walknappa-Oberflachenstruktur mit dem charakte- 
ristischen "Walkkom" erhalt. Ein derartiges Leder lasst 
sich nach den bekannten Verfahren nicht oder nur sehr 
unzureichend herstellen. 

50 [0009] Zur Losung der gestellten Aufgaben schlagt 
die Erfindung vor, dass die Zurichtung aus einer auf der 
Narbenseite des vollnarbigen Rindleders aufgebrach- 
ten, eine Dicke zwischen 0,015 mm und 0,04 mm auf- 
weisenden, vorzugsweise pigmentierten ersten Schicht 

55 aus einer verfestigten, Polyurethan und/oder Polyacry- 
lat enthaltenden Dispersion, die uberwiegend geschios- 
sene Zellen bildende Mikrohohlkugein mit einem Durch- 
messerkleinerals 45p,m, vorzugsweise zwischen 15|xm 
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und 35nm, und einen Anteil von zumindest 10 \/ol.-% 
an offenen Zellen und an ihrer Oberseite eine Pragung 
aufweist, und aus einer auf dieser ersten Schlcht aufge- 
brachten, aus einem gegebenenfalls von mehreren La- 
gen gebildeten zweiten Schicht besteht, die aus einem 
vernetzten, ein Mattierungsmittel enthaltenden, Lack- 
auftrag gebildet ist, und dass das Leder einer Walkbe- 
handlung unlerzogen ist. Die zweite Schicht besteht 
zwecknnaBig aus einem verfestigten wasserigen Polyu- 
rethan-Lackauftrag. 

[0010] GemaB einem welteren Merkmal der Erfin- 
dung weisen die Mikrohohlkugein eine dunne Hiilie auf, 
die vorzugsweise zu mehr als 75 % aus Polyvinyliden- 
chlorid und die weniger als 25 % aus Polyacrylnitril be- 
steht. und die Mikrohohlkugein enthalten im Inneren ein 
schweres Gas. vorzugsweise Isobutan. 
[0011] Die Zwischenraume zwischen den Mikrohohl- 
kugein bilden die fur die Wasserdampfdurchlassigkelt 
und Atmungsakiivilal erforderlichen offenen Zellen. Die- 
se offenen Zellen konnen noch dadurch vermehrt wer- 
den, dass erfindungsgemaB die dunne Hulle einzelner 
Mikrohohlkugein durch mechanische und/oder chemi- 
sche Einwirkung geoffnet wird, sodass dadurch auch 
einzelne dor Mikrohohlkugein offcnc Zellen bilden. Zu 
diesem Zweck kann erfindungsgemaB die zweite 
Schicht ein die dunne Hulle einzelner Mikrohohlkugein 
teilweise aniosendes Losungsmittel, wie Ethylacetat 
Oder Methylethylketon. enthalten. Es kann aber auch 
ein mechanisches Offnen einzelner Mikrohohlkugein. 
beispielsweise durch Einstechen in die Hiillen dersel- 
ben mittels Nadein vorgenommen werden, 
_[QQ12]_ Das erfindungsgemaBe Leder ist somit mit ei- 
ner Zurichtung versehen, dessen erste Schicht, namlich 
die schaumartige pigmentierte Schicht, im wesentiichen 
dicht an dicht aneinander anliegende Mikrohohlkugein 
kleinen Durchmessers aufweist, welche sich gegensei- 
tig abstutzen, sodass ein Platzen der diinnen Hullen bei 
Belastung und ein dadurch bewirktes Austreten des Ga- 
ses verhindert wird. Diese Schicht weist somit an alien 
Stellen eine gleichbleibende. sich nicht verandernde 
Dichte auf. Es hat sich gezelgt, das selbst bei acht Stun- 
den walken, die von den Mikrohohlkugein gebildeten, 
geschlossenen Zellen nIcht zerstort werden und auch 
kaum Gas entweicht. Da zwischen den einzelnen Ku- 
geln nur eine Im wesentiichen punktfSmnige BerQhrung 
stattfindet, entstehen trotzdem HohlrSume, durch wel- 
che in dieser ersten Schicht offene Zellen gebildet wer- 
den. welche die erforderliche Wasserdampfdurchlassig- 
kelt und Atmungsaktivitat gewahrleisten und deren An- 
zahl in erwahnter Weise durch Offnen der Hullen einzel- 
ner Mikrohohlkugein noch, falls erforderlich, vergroBert 
werden kann. 

[0013] Die zweite. ein Mattierungsmittel enthaltende 
Lackschicht weist vorzugsweise eine Dicke zwischen 
0,02 mm und 0,05 mm auf, ist somit so dunn, dass die 
Wasserdampfdurchlassigkelt durch diese zweite 
Schicht nicht in unerwunschter Weise beeintrachtigt 
wird. Diese zweite Schicht fiillt die Mikroporen an der 



Oberflache der ersten Schicht aus, ohnejedoch in diese 
Schicht einzudringen, sodass einerseits eine untrenn- 
bare Verankerung zwischen den beiden Schichten ge- 
wahrleistet ist. anderseits eine Beeintrachtigung der 
5 elastischen Eigenschaften der ersten Schicht vermie- 
den wird. 

[001 4] Das erfindungsgemaBe Leder weist eine Was> 
serdampfdurchlasslgkeit von mehr als 0,6 mg/cm^.h, 
vorzugsweise von mehr als 1,0 mg/cm^.h und einen 

10 durch Walken erzielten Weichheitsgrad von mindestens 
4,5 auf. ohne dass groBe Flachen losnarbig werden. Der 
Weichheitsgrad wird in der am Anfang der Beschrei- 
bung angefuhrten Weise gemessen. Die Dicke des er- 
findungsgemaBen Rindnappaleders betragt zwischen 

15 1,0 mm und 1,4 mm. 

[0015] Es hat sich als zweckmaBig erwiesen, wenn 
wenigstens eine der Schichten ein feinpulveriges Holz- 
mehl In einer Menge zwischen 0,5 und 9 Vol.-%, vor- 
zugsweise in einer Menge zwischen 1,5 und 7 Vol,-%, 

20 enthatt. Dadurch kann die Wasserdampfdurchlassigkelt 
der Zurichtung verbessertbzw. durch Variation der Men- 
ge verandert und den jeweiligen Erfordernissen ange- 
passt werden. 

[0016] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Leder 

25 vor dem Aufbringen der Schichten die Form eines For- 
matzuschnittes aufweist, wenn also aus einer groBen 
Lederhaut vor dem Aufbringen der Zurichtung kleinere, 
der Venwendung des Leders entsprechende Teile her- 
ausgeschnitten werden. Dadurch kann besser auf die 

30 unterschiedlichen Beschaffenheiten einer ganzen tierl- 
schen. etwa 50 groSen Haut Rucksicht genommen 
werden, die in den einzelnen Bereichen eine unter- 
schiedliche Dichte aufweist. So ist im AuBenbereich ei- 
ner ganzen tierischen Haut die Dichte niedriger, so dass 

35 auch beispielsweise der zum Pragen benotigte Druck 
niedriger gehalten werden kann, wogegen im Innenbe- 
reich der Haut die Dichte hoher ist. 
[0017] AuBerdem konnen fiirdas Pragen von Format- 
zuschnitten kleinere Pragewalzen Venwendung finden, 

40 wodurch sich die Kosten fur die Anschaffung solcher 
Pragewalzen wesentlich reduzieren, dies deshalb, da 
bei Pragewalzen mit einer Lange von beispielsweise 3 
Metern, wie sie fur das Pragen einer ganzen tierischen 
Haut benotigt werden, Dimenslonierung und Lagerung 

45 wesentlich stSrker bemessen werden mUssen wie bei 
kleinen Pragewalzen mit einer Ldnge von beispielswei- 
se 80 cm , wie sie fur Formatzuschnitte benotigt werden. 
[0018] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstel- 
lung des vollnarbigen Rindsnappaleders ist im wesent- 

50 lichen dadurch gekennzeichnet, dass auf die Narben- 
seite des Rindleders eine vorzugsweise ein Pigment 
enthaltende Dispersion auf Basis von Polyurethan und/ 
Oder Polyacrylat aufgetragen wird, welche Mikrohohlku- 
gein mit einem Durchmesser zwischen 15 p.m und 45 

55 ^m und/oder Kompaktteilchen enthalt, aus welchen 
durch Warmezufuhr derartige Mikrohohlkugein in situ 
gebildet werden, wobei die Mikrohohlkugein eine dunne 
Hulle aus Polyvinylidenchlorid und Polyacrylnitril auf- 
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weisen, welche ein schweres Gas, vorzugsweise Isobu- 
tan, enthalt. und wobei die Menge der Dispersion so ge- 
wahlt wird, dass nach ihrem Verfestigen durch Wasser- 
entzug eine erste Schlcht mit einer Dicke zwischen 
0,015 mm und 0,04 mm gebildet wird, welche, aus den 5 
Mikroholilkugein bestehende, iibenwiegend geschlos- 
sene Zellen, jedoch mindestens 10 Vol.-% offene Zellen 
aufweist, dass die verfestigte erste Schicht durch An- 
wendung von Druck und/oder Warme gepragt wird, 
dass hierauf eine vemetzbare, vorzugsweise Mattie- io 
rungsmitte! enthaltende Polyurethandlspersion, gege- 
benenfalls in mehreren aufeinanderfolgenden Lagen, 
aufgetragen wird, welche eine zweite Lackschicht bil- 
det, und dass das Leder einer Walkbehandlung unter- 
zogen wird. Durch das Pragen der ersten Schlcht unter ^5 
Anwendung von Druck und Warme werden in Folge des 
niedrigen Erweichungspunktes der MIkrohohlkugeIn, 
deren Hulle vorzugsweise zu mehr als 75 % aus Poly- 
vlnylidenchlorid bestehl, bei einer Pragetemperatur von 
unter 1 20*0 einige Huilen der Mikrohohlkugeln zerstort 20 
und bllden zusatzlich offene, die Atmungsaktivitat ver- 
groBernde Zellen. Glelchzeitig wird eine untrennbare 
Verankerung mit dem vollnarbigen Rindsleder sicherge- 
stellt. 

[0019] Um die Huilen einzelner Mikrohohlkugeln zu 25 
zerstoren und dadurch die Anzahl der offenen Zellen zu 
vergroBern, konnen erfindungsgemaB auch die dunnen 
Huilen einzelner Mikrohohlkugeln durch ein, vorzugs- 
weise in der zweiten Schicht enthaltenes, Losungsmlt- 
tel, wie Ethylacetat oder Methylethylketon, angeidst 30 
werden. Auch ein mechanisches Zerstoren der Huilen 
einzelner Mikrohohlkugeln ist moglich, namlich da- 
durch, dass in der ersten Schicht, gegebenenfalls wah- 
rend des Pragens, durch Einstechen mittels Nadein od. 
dgl., Locher hergestellt werden, wodurch die diinne Hul- 35 
le einzelner Mikrohohlkugeln geoffnet wird. Das Einste- 
chen kann hiebei mittels eines Nadelbrettes oder einer 
Waize erfolgen und die Nadein konnen kalt oder warm 
sein. Nach dem Entfernen der Nadein schlieBen sich 
zwar infolge des elastischen Materiales, aus welchem 
die erste Schicht besteht, die Locher, die geoffneten Mi- 
krohohlkugeln und die dadurch entstehenden offenen 
Zellen bleiben jedoch bestehen. 
[0020] Ferner kann, wenn als Mattierungsmittel Silizi- 
umdioxid, vorzugsweise In einer TeilchengroBe zwi- 45 
schen 2 \Lm und 4 \im venwendet wird, ein Offnen der 
Hulle einzelner Mikrohohlkugeln durch Einwirken die- 
ses Mattle rungs mittels erfolgen. 

[0021] ZweckmaBig erfolgt die Pragung durch An- 
wendung einer Pragewaize mit einer Temperatur zwi- so 
schen 80°C und 120°C, wobel der Warmekontakt zwi- 
schen der Pragewaize und der ersten Schicht, vorzugs- 
weise weniger als 2 sec. betragt. Die Pragewaize weist 
an ihrer Oberfiache der herzustellenden Nappanarben- 
struktur entsprechende Vertiefungen auf^ in die beim ss 
Pragen Teile der ersten Schicht eindringen bzw. in diese 
hineinschaumen, sodass die gewiinschte Nappanar- 
bung entsteht. 



[0022] Der nach dem Pragen aufgebrachte Lackauf- 
trag kann in mehreren Schritten, beispielsweise durch 
aufeinanderfolgendes Aufspriihen auf die verfestigte er- 
ste Schicht, vorgenommen werden und bewirkt bei ent- 
sprechender Mattierung und Pigmentierung den ge- 
wunschten Farbton des Leders, 
[0023] Um neben der Nappapragung den typischen 
weichen Walknappaeffektzu erzielen und um den erior- 
derlichen Weichheitsgrad von mehr als 4,5 zu eriangen, 
wird erfindungsgemaB vorgesehen, das Leder einer 
Walkbehandlung uber eine Dauer von zumindest zwei 
Stunden, vorzugsweise zwischen 8 und 12 Stunden, zu 
unterziehen. Diese Walkbehandlung kann bereits nach 
dem Verfestigen der ersten Schicht, aberauch erst nach 
dem Verfestigen der zweiten Schicht erfolgen. Es ist 
auch moglich, einen Tell der Walkbehandlung nach dem 
Verfestigen der ersten Schlcht und den Rest nach dem 
Verfestigen der zweiten Lackschicht vorzunehmen. 
[0024] Wenn die Lackschicht aus mehreren Lagen 
besteht, so ist es auch moglich, das Pragen nach dem 
Aufbringen der ersten Lagen, jedenfalis aber vor dem 
Aufbringen der letzten Lage vorzunehmen. 
[0025] Durch die von den Mikrohohlkugeln gebildeten 
geschlossenen Zellen wird erreicht, dass die erfin- 
dungsgemaBen weichen Walknappaleder nicht oder 
kaum losnarbig sind und uber eine hohe Narbstandfe- 
stigkeit verfugen, sodass die nutzbare Flache einer er- 
findungsgemaBen Lederhaut im Vergleich zu den bisher 
bekannten Rindnappaledern um etwa 50 % hoher ist. 
Durch die offenen Zellen wird die erforderliche Wasser- 
dampfdurchlassigkeit slchergestellt. Zusatzlich konnen 
offene Zellen durch Einbringen von Luft In die erste 
Schicht erzielt werden. Es hat sich gezeigt, dass bereits 
bei einem Anteil von 10 Vol.-% an offenen Zellen die 
Wasserdampfdurchlassigkeit mehr als 0,6mg/cm^h be- 
tragt. 

[0026] Eine Verbesserung bzw. Steuerung der Was- 
serdampfdurchlassigkeit kann weiters dadurch erfol- 
gen, dass wenigstens einer eine der beiden Schichten 
bildenden Dispersion vor dem Auftragen feinpulveriges 
Holzmehl in einer Menge zwischen 0,5 und 9 Vol.-%, 
vorzugsweise in einer Menge zwischen 1,5 und 7 Vol.- 
%, beigemengt wird. Durch Variieren der Menge kann 
die Wasserdampfdurchlassigkeit den jeweiligen Erfor- 
dernissen angepasst werden. So kann durch Beimen- 
gung von Holzmehl in einer entsprechenden Menge das 
nachtellige Perforieren des zugerichteten Leders im 
Sitzbereich eines Autositzes vermieden werden. 
[0027] Insbesondere dann, wenn das Leder groBen 
Beanspruchungen ausgesetzt ist, wie beispielsweise 
bei Sitzen in offentlichen Verkehrsmitteln, ist es von Vor- 
teil, wenn die Narbenseite des Rindleders vor dem Auf- 
tragen der die erste Schicht bildenden Dispersion einer 
Vorbehandiung unterzogen wird, durch die eine bessere 
Verbindung der Zurichtung mit der Narbenseite des Le- 
ders erzielt wird. Eine solche Vorbehandiung kann bei- 
spielsweise dadurch vorgenommen werden, dass die 
Narbenseite des Rindleders, vorzugsweise durch 
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Schleifen. aufgeraut wird. Durch leichtes Anschleifen 
mit einem extrem feinkornigen Schleifpapier wird die 
Haftkraft wesentlich erhohl, wobel jedoch die Narben- 
struktur des Leders zu mindestens 90% erhalten blelbl. 
[0028] Es kann aber auch zu diesem Zweck die Nar- 
benseite des Rindleders vor dem Aufbringen der Zurich- 
tung beflammt warden. Es wurde gefunden, dass durch 
dieses Beflammen quasi in der Oberflache Radikale 
entstehen. wodurch gleichfalls die Haftung der Zuricli- 
tung wesentlich verbesserl wird. Am besten eignet sich 
hiefur eine Flamme ahnlich einer Lotf lamme, durch die 
die Narbenschicht ledigiich oberfiachlich aul mehr als 
1 60°C erwamit wird, wobei in der Mitte und an der Un- 
terseite des Leders die Temperatur nicht 110°C uber- 
steigt. Durch diese Behandlung des Leders verandert 
die Narbenseite ihr Aussehen nicht. 
[0029] ZweckniaBIg werden vor dem Auftragen der 
die Zurichtung bildenden Dispersion aus einer Rindle- 
derhaut Formatteile herausgetrennl. Dadurch kann 
nicht nur, wie bereits erwahnt, den unterschiedlichen 
Beschaffenheiten der Haut in den einzelnen Bereichen 
derselben Rechnung getragen und dadurch dieVerwer- 
tung der gesamten Haut sichergesteitt werden, sondern 
es ist auch moglich, die Zusammensetzung und Be- 
schaffenheit der Zurichtung entsprechend den Erforder- 
nissen auf einfache Weise zu verandern. So konnen 
beisplelsweise auch die einzelnen Formatteile so ge- 
staltet werden, dass ein Teil der Zurichtung weicher und 
ein andererTeil harter ist oder dass Teile der Zurichtung 
unterschiedliche Farben aufweisen. Dies kann auf ein- 
fache Weise dadurch erzielt werden. dass das Auftra- 
gen der die Zurichtung bildenden Dispersion durch ei- 
nen Datentrager, also beispielsweise durch eine 
CD-Rom, eine Diskette oder ein Speicherchip, gesteu- 
ert wird. Ein weiterer Vorteil der Verwendung solcher 
Formatteile Ist darin gelegen, dass fur das Auftragen der 
die einzelnen Schichten bildenden Dispersion biiligere 
Spriihanlagen und feinere Spruhdusen verwendet wer- 
den konnen, so dass wenigerOverspray erforderlich ist 
und eine geringere Menge an Abfall anfallt. 
[0030] In der Zeichnung Ist ein Schnitt durch das er- 
findungsgemaBe Leder In etwa 500-facher VergroBe- 
rung dargestellt. 

[0031] Ein vollnarbiges Rindleder 1 . welches an der 
Narbenseite nicht abgeschliffen oder nur gerlngfugig, 
beisplelsweise mit extrem felnem Schleif- bzw. Poller- 
papier mechanisch bearbeitet ist, oder durch Beflam- 
men beispielsweise mittels einer Lotlampe vorbehan- 
delt ist, um die Haftung der Zurichtung zu verbessern, 
ist auf seiner Narbenseite 2 mit einer Zurichtung 3 ver- 
sehen, die aus zwei Schichten 4, 5 besteht. Die mit der 
Narbenseite 2 verbundene Schicht 4 besteht aus einer 
verfestigten, Polyurethan und/oder Polyacrylat enthal- 
tenden pigmentierten Dispersion, die Mikrohohlkugein 
6 enthalt, deren dunne Hulle aus Polyvinylidenchlorid 
und Polyacrylnitril gebildet ist und die im Inneren ein 
schweres Gas, vorzugsweise Isobutan enthalten. Die 
Mikrohohlkugein 6 weisen einen Durchmesser zwi- 



schen 15 |.im und 45 pm auf, sind somit sehr klein, und 
liegen uberwiegend dicht an dicht aneinander, sodass 
die erste Schicht 4 eine im wesentlichen geschlossen- 
zellige Schaumstruktur besitzt. Durch diese Anordnung 

5 der Mikrohohlkugein stutzen sich diese gegenseitig ab, 
sodass bei Belastung ein Platzen der dunnen Hulle und 
damit ein Austreten des Gases aus den Mikrohohlku- 
gein vermieden wird, und zwar auch dann, wenn das 
erfindungsgemaBe Leder auf einer Unterlage aufka- 

10 schiert bzw. uber Ecken, Kanten od.dgl.. gebogen wird. 
Die erste Schicht 4 welst somit eine Schaumstruktur mit 
iiberall gleicher Dichte auf, die auch bei Belastungen 
nicht beeintrachtigt wird. 

[0032] Infolge der Kugelfonn und der dadurch bewlrk- 
?5 ten, im wesentiichen punktformigen Beruhmng benach- 
barter Mikrohohlkugein entstehen jedoch zwischen den 
Mikrohohlkugein kleine Hohlraume, welche offene Zel- 
ien bllden, durch die die erforderliche Wasserdampf- 
durchlassigkeit von mehr als 0.6 mg/cm^^h gewahrlel- 
2o stet ist, 

[0033] Die erste Schicht 4 weist somit eine mikropo- 
rose Schaumstruktur auf, die durch weniger als 1 g Iso- 
butangas/m^ erzeugt und aufrecht erhalten wird und 
druckelastisch ist. Bei einem Dauerbiegeverhalten-Test 
25 zeigte sich nach 1 00 000 Knickungen , dass selbst in der 
Biegezone die von den Mikrohohlkugein gebildeten ge- 
schlossenen Zetlen aufrecht erhalten bleiben und nicht 
Ihre Druckelastizitat verlleren. 

[0034] Die Schicht 4 wird dadurch gebildet, dass die 

30 Polyurethan und/oder Polyacrylat enthaltende Dispersi- 
on aut die Narbenseite 2 aufgetragen und durch Was- 
serentzug verfestlgen gelassen wird. Eine Warmezu- 
fuhr Ist hierfur n'icht unbedingt erforderlich, da das hy- 
groskopische Leder 1 einen GroBteil des in der Disper- 

35 sion enthaltenen Wassers aufsaugt. Die Mikrohohlku- 
gein werden entweder der Dispersion in der erforderli- 
Chen Menge beigemengt oder aus Kompaktteilchen 
durch Warmezufuhr in situ gebildet. Der Pigmentantell 
besteht vorzugsweise zu mehr als 75 % aus Polyvinyli- 

40 denchlorid. Diese Warmezufuhr kann beispielsweise 
gleichzeltig mit der erforderlichen Pragung der Obersei- 
te 7 der Schicht 4 vorgenommen werden, damIt diese 
Oberseite die gewunschte Nappanarbenstruktur erhalt. 
Diese Pragung erfolgtzweckmaBig durch Pragewalzen, 

45 welche an ihrer Obertl&che eine der herzustellenden 
Nappanarbenstruktur entsprechende Pragung beslt- 
zen, und die auf eine Temperatur zwischen SO^'C und 
120°C erwarmt werden. Durch den relativ niedrigen 
Pragedruck von weniger als 125 kg/cm^, vorzugsweise 

50 vveniger als 90 kg/cm^ und einer Prageverweilzeit von 
weniger als zwei Sekunden wird das Leder selbst kaum 
verdichtet und verhartet. Bei der angewendeten Prage- 
temperatur von etwa 85°C fiillen die sich aus den zu 
mindestens 75% Polyvinylidenchlorid bestehenden 

55 Kompaktteilchen bildenden Mikrohohlkugein auch die 
sogenannten hair cells mit Uberdruck aus. wodurch die 
Losnarbigkeit reduziert wird. 

[0035] Die Oberseite 7 der ersten Schicht 4 wird durch 
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die zweite Schicht 5 abgedeckt, die zwischen 0,02 und 
0,05 mm dick ist und aus mehreren, nacheinander bei- 
spielsweise durch Aufspruhen aufgebrachten Lagen 
entstehen kann, wie dies durch die Trennungslinie 9 
schematisch angedeutet ist. Die zweite Schicht 5 ist zwi- 
schen 0.02 mm und 0,05 mm dick, also sehrdiinn, so- 
dass durch diese Mattierungsmitte! enthaltende Schicht 
die Wasserdampfdurchlassigkeit nur unwesentlich be- 
eintrachtigt wird, und besteht aus einem aliphatischen 
Polyurethan Oder enthalt zumindest aliphatisches, ver- 
netztes Polyurethan aut Esterbasis. Sie kann aus einer 
verfestigten Losung bzw. verfestlgten Dispersion beste- 
hen und Pigmente aufweisen, durch welche die ge- 
wunschte Farbgebung des Leders erzielt wird. Beim 
Aufbringen dieser zweiten Schicht 5 verankert sich das 
Material in den offenen Poren an der Oberseite 7 der 
ersten Schlchl 4. ohne Jedoch in diese erste Schicht 4 
einzudringen, wodurch einerselts eine gute Verblndung 
zwischen den beiden Schichlen 4, 5 gewahrleistet isl, 
anderseits die Eigenschaften der porosen Schicht 4 
ntcht nachteilig beeinflusst werden. Die Strukturan der 
Oberseite 7 der ersten Schicht 4 bildet sich an der Ober- 
seite 1 0 der zweiten Schicht 5 ab, sodass an der Sicht- 
seite des Lodcrs glcichfalls die gcwiinschte Narben- 
struktur entsteht. 

[0036] Einer der eine der beiden Schichten 4,5 bilden- 
den Losungen bzw. Dispersionen oderauch beiden Ld- 
sungen bzw. Dispersionen kann feinpulverigen Holz- 
mehl beigemengt werden, wodurch die Wasserdampf- 
durchlassigkeit der Zurichtung verbessert wird. Durch 
Variation der Menge des beigemengten Holzmehles 
kann die Wasserdampfdurchlassigkeit verandert und so 
den Erfordernissen angepasst werden. 
[0037] Vorteilhaft ist es, wenn die die Zurichtung bil- 
dende Dispersion bzw. Losung auf Formatteile aufge- 
bracht wird, die aus einer ganzen Lederhaut herausge- 
trennt, beispielswelse herausgestanzt oder herausge- 
schnltten, werden. Dadurch ist es moglich, die Beschaf- 
fenheit der Zurichtung derspateren Venwendung dieser 
Formatteile anzupassen. AuBerdem werden die Vor- 
richtungen zum Aufbringen der die Zurichtung bilden- 
den Dispersion bzw. Losung und vor allem auch fur die 
Ausubung des fur die Pragung erforderlichen Druckes 
wesentlich einfacher und bllliger. 
[0038] Das erf indungsgemaBe Leder muss, damit die 
erforderliche Weichheit gewahrleistet ist, zwischen zwel 
und zwolf Stunden lang gewalkt werden. Dieses Waiken 
kann in einem Arbeltsvorgang entweder bereits nach 
dem Verfestigen der ersten Schicht 4 oder erst nach 
dem Verfestigen der zweiten Schicht 5 vorgenommen 
werden. Es Ist aber auch moglich, einen Teil des Wal- 
kens nach dem Verfestigen der ersten Schicht 4 und den 
Rest nach dem Verfestigen der Lackschicht 5 durchzu- 
fuhren. Besonders schone weiche und wenig losnarbige 
Walknappaleder werden erzielt, wenn man nach dem 
Pragen der ersten Schicht 4 etwa zwel bis vier Stunden 
walkt, hierauf die zweite Schicht 5 auftragt und anschlie- 
3end nochmals zwei bis vier Stunden walkt. 



[0039] Zur VergroBerung der Anzahl der fur die Was- 
serdampfdurchlassigkeit wichtlgen offenen Zellen, wel- 
che sich zwischen den geschlossenen, von den Mikro- 
hohlkugeln gebildeten offenen Zellen befinden, konnen 

5 die Mullen einzelner der Mikrohohlkugein geoffnet wer- 
den. Dies kann entweder auf chemischem Wege durch 
Einwirken von Losungsmittel, welches der zweiten 
Schicht 5 beigemengt ist, erfolgen. oder durch Einste- 
chen von einzelne Hiillen der Mikrohohlkugein zersto- 

10 render Nadeln in die erste Schicht 4 erfolgen. 

[0040] Eine weitere Erhohung der offenen Zellen 
kann auch durch Einriihren von Luft in die die erste 
Schicht 4 bildende Dispersion vor deren Aufbringen er- 
folgen. 

15 [0041] Die Oberflache der Lackschicht kann gegebe- 
nenfalls eine sehr dunne abschlieBende Finishschicht 
aus einem Polyamid oder MIschpolyamid aufweisen. 
[0042] Zum Feststellen der DIcke der gesamten Zu- 
richtung 3 wird diese mil Hilfe eines Losungsmitlels, wie 

20 beispielsweise Ethylacetat, von der Narbenseite 2 ent- 
femt. Mittels einer Messscheibe von 1 0 mm Durchmes- 
ser wird bei einem Anpressdruck von 2 N die Dicke er- 
mittelt. Bei dieser Methode wird sichergesteitt, dass Un- 
ebenheiten, die durch das Vorhandensein von Narbkup- 

25 pen und Narbtalern entstehen, ausgeglichen werden. 
[0043] Das erfindungsgemaBe Leder greift sich Infol- 
ge der mikroskopischen Feinstruktur der Schaum- 
schicht 4, insbesondere dann, wenn die Lackschicht 5 
weniger als 0,03 mm stark ist, sehr angenehm an und 

30 sieht edel und vollnarbig uniform uber die ganze Flache 
aus. Die Lackschicht bestimmt den Matt- bzw. Glanz- 
grad. 

[0044] Ein groBer Vorteil der Erfindung besteht darin, 
dass neben der Verbesserung der Losnarblgkeit und 
35 der Narbstandfestigkeit kleine Oberflachenfehier der 
Haut abgedeckt werden, ohne die Wasserdampfdurch- 
lassigkeit und den Welchhertsgrad zu beeinflussen, so- 
dass auch dadurch die Ausnutzung der Hautflache ver- 
bessert wird. 

40 

Patentanspruche 

1. Vollnarbiges Rindnappaleder, das an einer Selte 
45 mit einer Zurichtung (3) versehen ist, welche teil- 
weise eine aus einer verfestigten, Mikrohohlkugein 
(6) enthaltenden Polyurethandispersion gebtldete 
Schaumstruktur aufweist, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Zurichtung (3) aus einer auf der Nar- 
50 benseite (2) des vollnarbigen Leders (1) aufge- 
brachten, eine Dicke zwischen 0,015 mm und 0,04 
mm aufweisenden, vorzugsweise pigmentierten er- 
sten Schicht (4) aus einer verfestigten, Polyurethan 
und/oder Poiyacrylat enthaltenden Dispersion, die, 
55 uberwiegend geschlossene Zellen bildende, Mikro- 
hohlkugein (6) mit einem Durchmesser kleiner als 
45 ^.m, vorzugsweise mit einem Durchmesser zwi- 
schen 15 und 35 |im, und einem Anteil von zumin- 
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dest 10 \/ol.-% an offenen Zellen aufweist und die 
an ihrer Oberseite (7) eine Nappapragung besitzt. 
und aus einer auf dieser ersten Schicht (4) aufge- 
brachten. gegebenenfalls von mehreren Lagen ge- 
bildeten zweiten Schicht (5) besteht, die aus einem 
vernetzten, ein Mattierungsmittel enthaltenden 
Lackauftrag auf Polyurethanbasis gebildet ist. und 
dass das Leder einer Walkbehandlung unterzogen 
ist. 

2. Leder nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
net, dass die Mikrohoiiikugein (6) eine diinne Hulle 
aufweisen. die vorzugsweise zu mehr als 75% aus 
Polyvinylidenchlorid und die zu weniger als 25% 
aus Polyacrylnitril besteht, und dass die Mikrohoiii- 
kugein (6) im Inneren ein schweres Gas, vorzugs- 
weise Isobutan, enthalten. 

3. Leder pach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die dunne Hulle einzelner Mikro- 
hohlkugeln (6) durch mechanische und/oderchenni- 
sche Einwirkung geoffnet ist. 

4. Lodcrnach Anspruch 1, 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Schicht (5) ein die diin- 
nen Hullen einzelner Mikrohohlkugein (6) teilweise 
aniosendes Losungsmittel, wie Ethylacetat oder 
Methylethylketon, enthalt. 

5. Leder nach einem der Anspmche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (5) eine 
Dicke zwischen 0,02 mm und 0,05 mm aufweist. 

6. Leder nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das RIndleder (1) eine Dik- 
ke zwischen 1 ,0 mm und 1 ,4 mm aufweist. 

7. Leder nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass es eine Wasserdampf- 
durchlasslgkeit von mehr als 0,6 mg/cm^^h, vor- 
zugsweise von mehr als 1 ,0 mg/cm2»h, aufweist. 

8. Leder nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass als Mattierungsmittel Siliziumdioxid, vor- 
zugsweise mit einer TeilchengroBe zwischen 2 p.m 
und 4 |im venwendet wird. 

9. Leder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass wenigsteps eine der Schichten (4,5) ein 
feinpulveriges Holzmehl in einer Menge zwischen 
0,5 und 9 Vol. -%, vorzugsweise in einer Menge zwi- 
schen 1,5 und 7 Vol.-%, enthalt. 

10. Leder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass es vor dem Aufbringen der Schichten 
(4,5) die Form eines Formatzuschnittes aufweist. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung eines vollnarbigen Rind- 
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nappaleders nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf die Narbenseite (2) des Rindie- 
ders eine, vorzugsweise ein Pigment enthaltende 
Dispersion auf Basis von Polyurethan und/oder Po- 

5 lyacrylat aufgetragen wird, welche Mikrohohlkugein 

(6) mit einem Durchmesser zwischen 1 5 ^m und 45 
Lim und/oder Kompaktteiichen enthalt, aus welchen 
durch Warmezufuhr derartige' IVlikrohohlkugeln in 
situ gebildet werden, wobei die Mikrohohlkugein (6) 

10 eine dunne Hulle aus Polyvinylidenchlorid und Po- 
lyacrylnitril aufweisen, welche ein schweres Gas, 
vorzugsweise Isobutan, enthalt, und wobei die 
Menge der Dispersion so gewahit wird, dass nach 
ihrer Verfestigung durch Wasserentzug eine erste 

15 Schicht mit einer Dicke zwischen 0,015 mm und 
0,04 mm gebildet wird, welche aus den Mikrohohl- 
kugein bestehende, uberwiegend geschlossene 
Zellen, jedoch mindestens 10 Vol.-% offene Zellen 
aufweist, dass die verfestigle erste Schicht (4) 

20 durch Anwendung von Druck und/oder Warms ge- 
pragt wird, dass hierauf eine vernetzbare, vorzugs- 
weise Mattierungsmittel enthaltende, Polyurethan- 
dispersion, gegebenenfalls in mehreren aufeinan- 
derfolgenden Lagen, aufgetragen wird, welche eine 

25 zweite Lackschicht (5) bildet, und dass das Leder 
einer Walkbehandlung unterzogen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die dunne Hulle einzelner Mikro- 
30 hohlkugein (6) durch ein, vorzugsweise in der zwei- 
ten Schicht (5) enthaltenes Losungsmittel, wie 
Ethylacetat oder Methylethylketon. angeldst wer- 
den. 

35 13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in der ersten Schicht (4), gegebe- 
nenfalls wahrend des Pragens. durch Einstechen 
mittels Nadein od. dgl. Locher hergestellt werden, 
wodurch die diinne Hulle einzelner Mikrohohlku- 

40 gein (6) geoffnet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pragung unter Anwendung ei- 
ner Pragewaize mit einer Temperatur zwischen 

45 80*C und 120''C erfolgt, wobei der Warmekontakt 
zwischen der Prdgewaize und der ersten Schicht 
(4), vorzugsweise weniger als 2 sec. betragt. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
so zeichnet, dass die Pragung mit einem Pragedruck 

von weniger als 125 kg/cm^, vorzugsweise weniger 
als 90 kg/cm2 erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
55 zeichnet, dass die Walkbehandlung nach dem Ver- 

festigen der ersten Schicht (4) und/oder nach dem 
Verfestigen der zweiten Lackschicht (5) erfolgt. 
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17. Verfahren nach einem der Anspmche 11 bis16,da- 
durch gekennzeichnet, dass die Walkbehandlung 
uber eine Dauer von zumindest 2 Stunden, vor- 
zugsweise von zwjschen 8 und 1 2 Stunden, erfolgt. 

18. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens einer eine der belden 
Schichten (4,5) bildenden Dispersion vordem Auf- 
tragen feinpulveriges Holzmehl in einer Menge zwi- 
schen 0,5 und 9 Vol.-%, vorzugsweise in einer Men- 
ge zwischen 1 .5 und 7 Vol.-%, belgemengt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Narbenseite (2) des Rindleders 
vor dem Auftragen der die erste Schicht (4) bilden- 
den Dispersion einer Vorbehandlung unterzogen 
wird. 



20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Narbenseite (2) des Rindleders, 
vorzugsweise durch Schlelfen, aufgeraut wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Narbenseite (2) des Rindleders 
beflammt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auB einer Rindiederhaut vor dem 
Auftragen der die Zurichtung biidenden Dispersion 
Fomnatteile herausgetrennt warden. 

23. Verfahren nach Anspruch 11 und 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Auftragen der die Zurich- 
tung bildenden Dispersion durch einen Datentrager 
gesteuert wird. 



40 



45 



so 



55 



8 



EP 1 300 474 A1 



\ 



EP 1 300 474 A1 




Eiiropaisches EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 
Pattentamt 



Nummer der Anmaidung 

EP 02 45 0220 



E(NSCHLAGiGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, 
der maBgeblichen Telle 



Betrifft 

Anspruch 



KLASSIFIKAnON DER 

ANMELDUNG (Int.Cl.T) 



CO 

o 
o 



CO 

8 

CO 

S 



5 

o 

Q. 

UJ 



EP 0 331 214 A (SCHAEFER PHILIPP) 
6. September 1989 (1989-09-06) 

* Bei spiel 1 * 

* Seite 2, Spalte 2, Zeile 37 - Seite 3, 
Spalte 4, Zeile 44 * 

DE 24 45 605 A (SCHAEFER HELMUT) 
16. Oktober 1975 (1975-10-16) 

* Seite 2 - Seite 5; Anspruch 1 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 013. no. 326 (C-62G)» 

24. Juli 1989 (1989-07-24) 

& JP 01 1G4634 A (DAI I CHI K06V0 SEIYAKU 

CO LTD). 21. April 1989 (1989-04-21) 

* Zusammenfassung * 



1-23 



C14C11/00 

C14B1/40 

CD9D175/04 

C08K7/22 

C08J9/32 



1-23 



1,2.11 



Dervorliegende Recherciienbericsht wurde fur alls PatentansprOche erstellt 



Feehefdtmofl 



MUNCHEN 



AbechluSdalum der R«che(che 

7. Februar 2003 



RECHERCHIEFTTE 
SACHGEBIETE (lnl.CL7) 



C14C 
C08K 
C09D 



PrOfer 



Neugebauer, U 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMEhO'E 

X : von besonderer Bedeutung aiein bebrachtet 

Y : von bosonderer Badeutung in Varbindung mit eiher 

anderen Ver&ffentiiohungdera6B>en Kategorie 
A : techno bgwoher Hintergrund 
C : nioht»chrtftSof>e Offertbarung 
P ■ 7wiaahenlitAiaiLir 



T : der Erfinduns zugrunde iiegends Theohen oder Grundeifitze 
E : attsfss Potentdokument, das jedoah erat am odei 
naoh dem Anmeidedatumver0frentlbMword»n bt 
D : m d*r Anmeldui^ ongefOhrtes Oc^ument 
L : Qus endftren Granden angafoliftm Dokument 

& : MSgBed der gieiohen Patentfamaie, Qberainsommertd&s 
Document 



10 



EP 1 300 474 A1 



ANHANG 2UM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
DIE EUROPAiSCHE PATENT ANMELDUNQ NR. 



EP 02 45 022G 



In diesem Anhang sind di« Mttgliede, der PatenUamiten Oor .m obengenannten eu^^ischen Reoh«chenberich. ang^Bhrten 

KfoS^n Xrdte^F'am^^magfederemspmchen dem S.and der Datei dea Europ^achen Palentamts an, 
Dtese Angttbendienen nurzur Unlorrichtung und erfotgen ohne Gewahr. 



Q7-Q2-2003 



Im Reoherchanbericht 
angefOhrtes Paientdokurn<fr.i 



EP 0331214 



Dolum der 
yer6ftentUclH!rtn 

06-09-1989 



DE 
EP 
AT 
CA 
DE 
DE 
EP 
ES 
US 
US 



Mitgli9d(er) der 
Patentfamilie 



3436751 Al 
0331214 A2 

59680 T 
1294454 Al 
3581040 Dl 
3584451 Dl 
0178294 A2 
8700327 Al 
4983245 A 
4923732 A 



DE 2445605 



16-10-1975 



IT 
AT 
AT 
DE 
FR 
GB 
US 



1006448 B 
338002 B 
726074 A 
2445605 Al 
2267203 Al 
1482646 A 
4016326 A 



JP 01104634 



21-04-1989 



JP 
JP 



1930248 C 
6050260 B 



Datum der 
VerOff entUch ung 



17-04 

06- 09- 

15- 01- 
21-01- 

07- 02- 
21-11- 

16- 04- 
01-01 

08- 01 
08-05 



1986 
1989 
1991 
1992 
1991 
1991 
1986 
1987 
•1991 
1990 



30-09- 
25-07- 

15- 11 

16- 10 
07-11 
10-08 
05-04 



1976 
1977 
1976 
1975 
1975 
1977 
-1977 



12-05-1995 
10-08-1994 



CO 




11 



THIS PAGE BUNK 



